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Abstract of DE3406966 

The invention relates to a method and a device for operating an electrical heat tool, especially 
a hand-operated electrical heat tool. In the case of known of heat tools, the power emitted 
from a hand-operated apparatus is limited by the transformer weight. The object of the 
invention is to specify a method and a device for operating an electrical heat tool, especially a 
hand-controlled electrical heat tool, in the case of which the emitted power can be 
considerably increased with the apparatus having a low weight. The object is achieved in that 
the current which is supplied to the electrical heat tool is converted to a high frequency and 
is supplied directly, via a converter, to the tool insert which is to be heated. In this case, the 
conversion to the high frequency is preferably carried out by means of a pulse generator. 
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I Verfahren und Vorrichtung zum Betreibon eines Elektrowamiewerkzeuges 

Die Erfindung belrifft ein Verfahren und etna Vorrichtung 
zum Batreiben eines Elektrowfirmewerkzeuges, insbesonde- 
re eines handgefuhrten ElektrowSrmewerkzeuges. 
Bei bekannten Wfirmewerkzeugen 1st die Abgabeleistung 
beim handgefuhrten Gerat durch das Tranaformatorgawicht 
begrenzt Aufgabe der Erflndung ist as, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Batreiben eines Elektrowarmewerk- 
zeuges, insbesondere eines handgefuhrten Elektrowfirme* 
werkzeuges anzugeben, bei dem bei geringem Gewicht des 
G orates die Abgabeleistung wesentlich erhdht werden kann. 
Geldst wird die Aufgabe dadurch, daS der dem Elektrowar- 
mewerkzeug zugefuhrte Strom auf eine hohe Frequenz 
umgewandett wird und uber einen Wandler unmittetbar dem 
zu erwdrmenden Werkzeugeinsatz zugefOhrt wird. Die 
Umwandlung auf die hohe Frequenz erf olgt dabei bevorzugt 
durch einen Pulsgenerator. 
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Patentansprtfche 

1. ) Verfahren zurn Betreiben eines Elek trowarmewerk- 
zeuges. insbesondere eines handgef lihrten Elektrowarmewerk- 
zeuges, 

dadurch gekennzeichnet, dafl der dem ElektrowSrmewerkzeug 
zugefQhrte Strom auf eine hohe Frequenz umgewandelt wird 
und Qber einen Wandler unmittelbar dem zu erwarroenden 
Werkzeugeinsatz zugefQhrt wird. 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichno. . 
daB. der zugefQhrte Strom vor der Umwandlung auf die hohe 
Frequenz gleichger ichtet wird. 

3. ) Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Strom vor der Umwandlung auf 
hohe Frequenz geglattet wird. 

4. ) Verfahren nach einem oder mehreren der AnspriiclM? 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB die Spannung des v.\\- 
geftlhrten Stromes der Oblichen Netzspannung entspricht. 

5. ) Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruchn 
1 bis 4. dadurch gekennzeichnet. daB der zugefflhrte St rnm 
auf eine Frequenz grbfler 10 kHz unujpwandol t wird. 

6. ) Verfahren nach einem oder mehreren dor Anspruchr. 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. daB vor dem Wandler dor 
hochfrequente Strom hins ich 1 1 i ch der zeitlichon Abfolgo 
der einzelnen StromstdBe geregelt wird. 
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7. ) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Temperatur des Werkzeugeinsatzes gemessen, mit 
einer vorgegebenen Sol lwert-Temperatur verglichen wird und 
aufgrund des Sol lwert- Istwert-Verglei chs die Abfolge der 
einzelnen StromstBfte geregelt wird, 

8. ) Vorrichtung zur DurchfUhrung eines Verfahrens 
nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , daft der dem ElektrowSrmewerkzeug 
zugefOhrte Strom Uber einen Pulsgenera.tor (3) einem 
Wandler (5), der unmittelbar mit dem zu erwarmenden Werk- 
zeugeinsatz (6) verbunden ist f zugeleitet wird, 

9. ) Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daft der Wandler (5) einen Ferritkern Oder einen Kern 
aus einem Material , das sich wie Ferrit verhait, aufweist. 

10. ) Vorrichtung nach Anspruch 8 und/oder 9 t dadurch 
gekennzeichnet, daft die Gleichr ichtung des zugefUhrten 
Stromes mittels Dioden (1) erfolgt. 



11. ) Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daft die Glattung 

35 des Stromes durch eine Siebschal tung (2) erfolgt. 

12. ) Vorrichtung nach einem oder mehreren 9er AnsprOche 
8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daft im Werkzeugeinsatz 

ein Sensor (7), bei spi el swei se in Form eines Thermoelementes , 
eines NTC- oder PTC-Widerstands oder eines Bimetal 1 schalters 
angeordnet ist. 



13.) Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruch^ 
8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daft in der ZufOhrung zuin 
35 Wandler (5) ein Schalter angeordnet ist. 
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14.) Vorricbtung nach einem oder mehroron dor An- 
sprllche 8 bis 13. dadurch gekennzcichnet, daft dio Gleich- 
richtung, Glflttung und Umwandluncj dcs Stromes auf die 
hohe Frequenz in einem gemeinsamen Bauteil erfolgt und in 
diesem sich auch der Wandler (5) und der Werkzeugeinsatz 
(6) befinden. 



15. ) Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet , dafi in einem 
ersten Bauteil die Gleichrichtung, Giattung und Umwandlung 
des Stromes auf die hohe Frequenz erfolgt und in einem 
zweiten Bauteil der Wandler (5) und der Werkzeugeinsatz 
(6) angeordnet sind. 

16. ) Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ciokenn- 
zeichnet, daft der Wandler (5) und der Werkzouycinsalx (<i) 
in einem mit der Hand fiihrbaren Bauteil angeordnet sind. 
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10 Verfahren und Vorrlchtung zum Oetreiben 

ei nes Elektrowarmewerkzeuges 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben eines 
Elektrowarmewerkzeuges, insbesondere eines handgef Ghrten 
15 Elektrowarmewerkzeuges. 

Derartige Eiektrowarmewerkzeuge, wie zum Beispiel L6t- 
pistolen, HeiBschneidegerate fur Kunststoffe usw. sind in 
der Regel sehr einfach aufgebaut. Sie bestehen im wesent- 
20 lichen aus einem Netzschalter , einem Transf ormator und 

einem zu erwarmenden Werkzeugeinsatz als Teil des Ausgangs- 
stromkreises. 

Die genannten Heizsysteme erfordern hohe Stromstarken bei 
26 Sicherheitskleinspannungen, Um diese groBen Str6me nicht 
Qber langere Leitungen fuhren zu mOssen, wird die elek- 
trische Leistung im handgef Qhrten Gerateteii transformiert. 

Der wesentliche Nachteil dieser Gerate liegt in der durch 
30 das Transf ormatorgewicht begrenzten Arbeitslei stung beim 
Arbeiten. Um ein ermOdungsf reies Arbeiten im Dauerbetrieb 
zu ermdgl ichen.muB daher die Abgabelei stung auf einen be- 
stimmten Wert, der bei Netzfrequenz in aller Regel geringer 
als 100 Watt ist, begrenzt sein. 

36 
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1 Das mSgliche Arbeiten mit externem Transf orma tor scheitert 
an den groBen Leitungsquerschni tten fUr die Arbeitsstrtfme. 
Die Leitungsquerschnitte bedingen von der elektrischen 
Seite hohe Spannungs- und Lei tungsverluste , zudem 1st 

6 durch sie die Handhabung des Gerats wesentlich erschwert. 

Die bekannten Gerate weisen weiter den Nachteii auf f 
daB bei ihnen eine Abschaltmogl ichkeit im Bereich des 
handgef Ghrten Geratetei Is nur unter Schwierigkei ten zu 

10 verwirkl ichen ist. So erfordert ein im Bereich hoher 
Stromdichte angeordneter Schalter eine starkere Dimen- 
sionierung, woraus ein hohes Schal tergewicht resultiert. 
Die Schwelle des ermGdungsf reien Arbeitens ist somit durch 
einen im Bereich des handgef Ohrten Gerateteils angeord- 

15 neten Schalter weiter herabgesetzt. 

Die Anordnung eines Schalters vor dem Transf ormator , so- 
mit weiter entfernt vom Werkzeugei nsatz f birgt fur die 
Bedienungsperson den Nachteii eines unwir tschaf tl ichen 
Arbeitens. Zum Einschalten bzw. Auschalten des GerStes 
muB die Bedienungsperson jeweils das handgefUhrte Gerate- 
teil weglegen bzw. die Arbeitsposition verlassen. 

Aufgabe der Erfindung ist es> ein Verfahren zum Betreiben 
25 eines E lektrowSrmewerkzeuges , insbesondere eines handge- 
fQhrten ElektrowSrmewerkzeuges anzugeben, bei dem bei 
geringem Gewicht des Cerates die Abgabelei stung wesentlich 
erhQht ist. 



20 



30 



35 



GelSst wird die Aufgabe dadurch. daB der dem Eleklrowiinno- 
werkzeug zugefuhrte Strom auf eine hohe Frequonz umgo- 
wandelt wird und Ober einen Wandler unmlttelbar dem zu 
erwarmenden Werkzeuge i nsatz zugefOhrt wird. 

Die ZufQhrung eines hochf requenten Stromes zum Wandler 
bewirkt, daB die Abgabeleistung bei gieichzei tiger 
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Beibehaltung des geringen Gewichts des Gerates wesentlich 
erhOht werden kann. Dabei sollte der Strom auf eine 
Frequenz von mindestens 10 kHz umgewandelt werden, Anzu- 
streben 1st ein Frequenzbereich von 50 bis 100 kHz* Bel 
Geraten, die in einem derartigen Frequenzbereich arbeiten, 
kann die Abgabeleistung bei Beibehaltung des geringen 
Gewichts des Gerates ohne weiteres auf 500 Watt gesteigert 
werden . 

Urn zu einer optimalen Lei stungsausbeute zu gelangen, sollte 
der auf eine hohe Frequenz umzuwandel nde Strom eine zeit- 
1 ich gleichbleibende Amplitude aufweisen. Fur den Fall, 
daft das E lektrowarmewerkzeug an das Gbliche Netz mit 
Wechsel strom angeschlossen ist, bedeutet dies, daft der 
Strom vor der Umwandlung auf die hohe Frequenz gleichge- 
richtet werden muft. 



Erf indungsgemaft wird der hochf requente Strom vor dem 
Mandler hinsichtlich der zeitlichen Abfolge der einzelnen 
StromstoBe geregelt. Die Pause zwischen den einzelnen 
StromstttBen kann sowohl in einem offenen Kreis als auch 
mittels eines Regelgliedes geregelt werden, das direkt 
auf die Hohe der gewollten Frequenz EinfluB nimmt. So 
kann beispielsweise die Regelung dadurch erfolgen, daft 
die Temperatur des Werkzeugeinsatzes gemessen, mit einer 
vorgegebenen Sollwert- Temperatur verglichen wird und auf- 
grund des Sollwert- Istwert- Vergleichs die Abfolge der 
einzelnen StromstOQe geregelt wird. 

Aufgabe der Erfindung 1st es ferner, eine Vorrichtung zur 
Durchf Uhrung des Verfahrens zu schaffen* 

Geldst wird die Aufgabe dadurch, daft der dem Elektrowarme- 
werkzeug zugefuhrte Strom Uber einen Pul sgenerator einem 
Wandler, der unmittelbar mit dem zu erwarmenden Werkzeug- 
einsatz verbunden 1st, zugeleitet wird. Unter einem Puls- 
generator wird dabei eine Zusammenf assung eines Schalt- 
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1 f requenzoszil lators und eines Schalttransistors bzw. eines 
Schaltf requenzoszillators und einer Schalttransistorgruppe 
verstanden. 

6 Dem Pulsgenerator wird ein gleichgerich teter , gegiatteter 
Eingangsstrom zugeflihrt. Dieser wird en tsprechend dem Takl- 
verhaitnis des Pul sgenerators auf elne hohe Frequenz zer- 
hackt. Der Strom hoher Frequenzen gelangt zum Handler, der 
die elektrische Leistung transf ormiert . Der Wandler sollte 

10 einen Ferritkern Oder einen Kern aus einem Material, das 
sich wie Ferrit verhSlt, aufweisen. Handelt es sich bei 
dem Eingangsstrom urn einen Wechsel Strom , so erfolgt die 
Gleichrichtung dieses Stromes zweckma&ig mittels Dioden. 
Eine gegebenenf al 1 s erf order 1 iche Giattung des Stromes 

15 kann durch eine ubliche Siebschal tung erfolgcn. 

Im Werkzeugeinsatz sollte ein Sensor, beispielr.weise in 
Form eines Thermoelementes , eines NTC- oder PTC- Wider- 
stands Oder eines Bimetal 1 schalters angeordnet sein. Die 

20 mit dem Sensor ermittelte Istwert- Temperatur wird in einoui 
derartigen Fall mit einer Sol lwert-Temperatur verglichon, 
wobei der Sol 1/ Ist-Vergleich als Steuergr6fte fiir einen 
zwischen Pulsgenerator und Wandler angeordneten Regler 
dient. Es ist jedoch gleichfalls moglich, auf einen RpiiI"» 

26 zwischen Pulsgenerator und Wandler zu verzichten und din 
RegelgrSfte direkt dem Pulsgenerator Qber einen Sollwert 
einzugeben . 

FQr den Fall, daB es nicht erforderiich ist, das Eiektro- 
warmewerkzeug mit der Hand zu fuhren, ist voryesehen, datt 
30 die Gleichrichtung, die Giattung una die Umwandlung dps 
Stromes auf die hohe Frequenz in einem gemeinsamon RauLoi I 
erfolgt und in diesem sich auch der Wandler und dor Werk- 
zeugeinsatz befinden. In einem derartigen Fall ist das 
Eiektrowarmewerkzeug stationar angeordnet, wobei die 

35 

Materialien an den Werkzeugeinsatz herangef Ohr t werden. 

Fur den Fall, daS das Eiektrowarmewerkzeug mit der Hand 
fOhrbar sein muB, ist vorgesehen, daB die Gleichrichtung, 
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l Giattung und Umwandlung des Stromes auf die hohe Frequenz 
in einem ersten Bauteil erfolgt und in einem zweiten Bau- 
teil der Handler und der Werkzeugeinsatz angeordnet sind. 
Die beiden Bauteile sind in diesem Fall durch ein Kabel 
6 mit Drahten, die entsprechend den Arbei tsstrbmen dimen- 
sioniert sind, verbunden. Infolge der in den DrShten ge- 
fOhrten hohen Spannung kann das Kabel eine groGe L3nge 
aufweisen. Zum Arbeiten mit dem Eiek trowarmewerkzeug wird 
nur das zweite Bauteil entsprechend dem gewGnschten Arbeits- 

10 zweck von Hand gefOhrt. In der Zuftihrung zum Handler sollte 
zweckmaftig ein Schalter angeordnet sein. 1st der Schaiter 
in dem mit der Hand ftihrbaren Bauteil angeordnet, kann 
die Bed ienungsperson das Elektrowarmewerkzeug ein- und 
ausschalten ohne jeweils das den Handler und den Herkzeug- 

15 einsatz aufnehmende Bauteil ablegen zu miissen. 

Weitere Merkmale der Erfindung sind in der Beschreibung dor 
Figuren und in den UnteransprOchen dargestellt, wobei be- 
merkt wird, daB alle Einzelmerkmale und alle Kombinat ionen 
20 von Einzelmerkmalen erf indungswesent 1 ich sind* 

In den Figuren ist die Erfindung an. vier Ausf Ohrungsf ormen 
dargestellt, ohne auf diese beschrSnkt zu sein. 



25 Es stel It dar : 

Fig. 1 ein Blockschal tbi Id einer ersten Aus f Ohrungsf nnn 
der Erfindung mit einem Ober einen Sensor gestou- 
erten Regler zwischen Pul sgenerator und Handler, 
Fig. 2 eine zweite Ausf uhrungsf orm mit Regler ohne Sensor 
steuerung , 

Fig. 3 eine dritte Ausf uhrungsf orm ohne Regler mit Sensor 
steuerung und 

Fig. 4 eine vierte Ausf Ohrungsf orm ohne Regler und ohne 
Sensorsteuerung . 



30 



36 



Angeschlossen wird das handgefiihrte Elektrowarmewerkzeug 
an das Netz. Dem Gleichrichter 1 gemaB der Darstelltmg in 
Fig. 1 wird somit ein Hechselstrom mit einer Frequenz 
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von 40 bis 60 Hz zugefOhrt. Nach der Gleichrichtung des 
Stromes erfolgt zusStzlich eine Glattung des Stromes 
mittels einer S iebschal tung 2. Dcr die Siebscha 1 tung 2 
verlassende Strom zeitlich annahend gleichbleibender 
Amplitude wird einem Pulsgenerator 3 zugeleitet, dcr don 
Strom auf eine Frequenz grafter 10 kHz zerhackt. Dem Puls- 
generator 3 ist ein Regler 4 nachgescha I tet , der den hoch- 
frequenten Strom hinsichtlich der zeitlichen Abfolge der 
einzelnen StromstOSe regelt. Der hochf requente Strom wird 
vom Regler 4 einem Wandler 5 mit Ferritkern zugefOhrt. 
In diesem wird die elektrische Leistung transf ormiert . 
Der Strom gelangt schlieftlich zum Werkzeugeinsa tz 6 und 
erwSrmt diesen. Der Werkzeuge i nsatz 6 kann be i sp i e 1 swe i se 
als Schneide, Spitze usw. ausgebildet sein. Im Werkzeug- 
einsatz 6 ist ein Sensor 7 angeordnet. Diesor Sensor 7 
kann beispielsweise als Thermoelement, NTC- oder PTC- 
Widerstand Oder als Bimetal lschalter ausgebildet sein, 
Es ist jedoch gleichfails denkbar, die TemperoUir do:. 
Werkzeugeinsatzes 6 mit Hilfe der Optoelektronik zu mo'.«;f»ii . 

Der der Temperatur im Werkzeuge i nsatz 6 en tsprocheruio ilm *.U 
den Sensor 7 ermittelte Temperatur- Istwert wird einem Soil 
wert- Istwert-Vergleicher 8 zugefOhrt. In diesem wird dor 
Istwert mit einem vorgegebenen Soiiwert verglichen. Iiio 
Ausgangsgr5&e des Sol lwert- Istwert-Vergleichers 8 dient 
der Steuerung des Reglers 4. Ist die Temperatur im Work- 
zeugeinsatz 6 zu hoch, wird durch den Regler 4 die ze 1 1 I i c iio 
Abfolge der Stromst5fte vergrSflert, bei zu geringer Tpu|»im°m- 
tur verkleinert. Oie zeitliche Abfolge kann dabei vcrrmdrri 
werden, indem bei fest vorgegebener Frequenz das Vorh.il I - 
nis der Ein-/ Ausschal tdauer verandert wird, descjliM climi 
indem die Frequenz verSndert wird. 

35 Der Gleichrichter 1, die Siebscha 1 tung 2, der Pu I sycn^ra l.nr 
3, der Regler 4 und der Sol 1- Istwert-Vergleicher 8 sind in 
einem ersten Bauteil angeordnet. In einem zweiten Oauteil 
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befinden sich der Handler 5, der Werkzeuge insatz 6 sowie 
der Sensor 7. Durch die Anordnung der Teile 5 bis 7 in 
einem separaten Bauteil ist es mdglich, dieses Bauteil 
mit dem Werkzeugei nsatz mit der Hand zu fUhren. Nicht dar- 
gestellt ist ein vor dem Wandler angeordneter Schalter. 
Die Anordnung eines Schalters im zweiten Bauteil bietet 
sich an, urn der Bed ienungsperson ein unkompl iziertes Ein- 
und Ausschalten des Cerates am zweiten, mit der Hand ge- 
fQhrten Bauteil zu ermflglichen. 

Figur 2 zeigt ein Blockschaltbi Id entsprechend der Dar- 
stellung in Fig. 1, jedoch ohne den Sensor 7 und den So 1 1 - 
wert- Istwert-Vergleicher 8. Oer Regler 4 wird bei dieser 
Ausf Uhrungsform vielmehr nur Qber einen dem Regler 4 ein- 
zugebenden Sollwert gesteuert. Entsprechend der GrOfle des 
Sollwertes wird die zeitliche Abfolge der einzeinen Strom- 
stbfle geregelt. 

In Figur 3 ist elne Ausf Uhrungsform dargestellt, die im 
wesentlichen der Ausf Uhrungsform nach der Darstellung in 
Fig. 1 entspricht. Im Unterschied zu dieser Ausf Uhrungs- 
form kann hier jedoch auf einen separaten Regler 4 ver- 
zichtet werden. Der Ausgangswert des Sol Iwert- Istwert- 
Vergleichers 8 wird vielmehr direkt dem Pul sgenerator 3 
zugeleitet. Entsprechend dem Ausgangswert wird die Aus- 
gangsf requenz des Pul sgenerators 3 erh&ht Oder erniedrigt. 



Die Ausf Uhrungsform nach der Figur 4 entspricht im 
wesentlichen der Ausf Uhrungsform nach der Figur 2. 
Auch hier erfolgt die Regelung aussch 1 ieBl i ch Uber den 
Sollwert. Im Unterschied zu der Ausf Uhrungsform nach der 
Figur 2 wird der Sollwert direkt in den Pul sgenerator 3 
eingegeben und auf einen separaten Regler 4 verzichtet. 



5/25/04, EAST Version: 2.0.0.29 



Nummor: 
Int. CI. 3 : 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



34 06986 
H05B 6/14 

25. Februar1384 
29. August 1985 



r t 

FIG.1 



-1/1- 



/Jin 



T 



3406966 



T 

8 



MSOLL/I Q 
I 1ST | I o/ 

111 



I 



r 

2 

FIG. 2 



<fUL 




SOLL 



IT T 



T 

6 



T 

2 



Fie. 3 



T 



T 



1 FIG. 4 2 



1M 



1L 



SOLL/ 
1ST 



T 

8 



I 



SOLL 



[T 

*SOLL 



T 
5 



T 

7 



T 

6 



E1- 5320 



5/25/04. EAST Version: 2.0.0.29 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 



yL*LURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




